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9 Profiles massifs a base de bois et thermopfastiques recycles et leur procede de 



rabrication, 



Proc6d6 de production par extrusion de profiles massifs h 
faible repr.se dhumiditd et 4 densit§ variable k base O ur 
nSlange de copeaux de bois et de mati^res thermoptastiaues 
recycles, carscterij* en ce que I on alimen.te une ext.-^e -se 
monovrs d d^gazage 1 munie J son extremite dune SS^.-e 4 
profilS, tout d'abord dans sa wne dentr^e par les copesux de 
bois et ensuite en matifire plastiqua recydte fondue dune 
source exsdneure auxiliaire en un point situS avant la tone de 
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PROFILES MASSIFS A BASE DE BOIS ET THERIDPLASTIQUES 
RECYCLES ET LEUR PHDCEDE DE FABRICATION 

5 La presence iiivention conceme un procede pour fabriquer par 

extrusion un profile massif k base de copeaux de bois et de decbjgts 
de matiferes cb^raoplastiques recycles. 

le but de l'in'</enticn est la recuperation de dechets de matiS- 
res plastiques prcr.'enant d'arballages rigides tels que bouteilles ou 
10 tonnelets pour le conditiormeoent de produits chimiques ou souples 
tels que les ncafcreux filas d'enball^ge, de fardelage sous retracta- 
ble etc., ainsi que de dechets de bois tels que sciure, copeaux, 
provenant d' industries diverses mettant en oeuvra le bois, tels que 
I'industrie du neubla, des caisses d'enfcallage, des palettes de 
15 manutention etc... 

L'iiTvention a po>jr objet iin profile massif, de structure 
ccnposite, A base de bois ou rratSriaux analogues et de matiere 
plastique, caracterise en ce qu'il coniprend entre 40 et 80 Z en 
poids de bois sous forme de particules ou de copeaax et entre 60 et 
20 20 Z en poids de matiere plastique intiiMment melee aux dites 
particules, la structure composite etant fonuee de ces particules 
liSes par une matrice plastique obtenue par fusion dans une e.xtni- 
deu.se des particules obtenues par broyage ou dechiquetage des 
dechets de natieres plastiques diverses de recuperation des enbal- 
25 lages percius rigi'des ou souples dont il a ete questioi- plus haut. 

Les residus de bois ne necessitent aucune preparation, (crib In- 
ge et eventuellemsnt rebroyage), ce qui serait inadmissible sur le 
plan de la rentabilite pour une rnatiSre premiere d'aussi bas pri>:. 
C'est en effet I'une des oiracteristiques de 1' invention que de 
30 pouvoir s'acccxnoder de toutes les diii-ensions des dechets de bois 
evoqufis ci-dessus tels que dechets de sciage, copeaux, bois eclate 
etc... 

La. matiSre thertcoplastique provient de la recuperation de 
dechets de matieres therraoplastiques de provenances diverses. Ce 
35 sont notairment les petits et grands corps creux produits massivement 
par I'industrie de I'enfcallage et du conditionnaient . et dont. 
jusqu'ici, aucun reenploi satisfaisant n'avait ete propose. Ce sonc 
par exanple les bouteilles d'eau minerale, de vin et d'huile en PVC 
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rigide, ou les futs et tonnelets pour le conditionnenent de prodults 
chimiques realises en polyethylene de haute densite, 

Mais ce sont aussi tous les films souples fcih polyethylene de 
5 haute ou basse densite, en polypropylene ou en PVC, retractables ou 
non, utilises dans le conditionnement, le transport d'objets fabri- 
ques, dans I'agriculture etc, . . 

La presence ur^ention conceme egalement un procede pour 
l*obtention d'un profile massif h partir des deux types de produits 
10 de recuperation decrits ci-dessus, qui sont essentiellement un type 
de d^chets infusibles.vbois) et un type fusible (thenroplastique) . 

L* invention reside en ceci que le trelange des deux types de 
dechets en question n*est pas fait en anont de la lign'e de fabrica^ 
tion, mais que I'on precede par coextnision pour injecter dans les 
particules infusibles une veine plastique fondue a part, cette 
matiSre plastique venant occuper les vides intersticiels existant 
entre les particules et copeaux de bois pour foniKr une inatrice 
continue. 

Une autre caracteristique de 1' invention est que la densite 
20 apparente du profile massif obtenu est une fonction croissante du 
freinage subi par le profile k la sortie ds I'extrudeuse principale 
de fabrication. 

L* invention sera crLeux comprise en se reportant 3 la figure 
mique donnee a titre d'exenple non limitatif. 

" En (1) on voit le corps de I'extrudeuse principale et en (2) 

I'axtrudeuse auxiliaire qui se raccorde en (3) a l'e:<tn;d6ase 
principale, Cette extrudeuse pourrait etre renplacee par un faidoir 
ou toute autre sorte d'appareil de fusion (melangeur inteiTiO, 
malaxeur etc.,.) sans sortir du domaine de T invention. 

30 Ce mode d'aliinentation par. un organe auxiliaire presence 

I'avantage de permettre 1' introduction dans les copeaux de bois, en 
plus de la matiere thermoplastique recycUe, divers additifs tels 
que colorants, lubrifiants, stabilisants de reccnditionneanenc de la 
matiere recyclee. 

35 Les s.abilisants de la matiere plastique, reiativt^^nr 

volatils, disparaissent en partie lors d'unc preiaiere aiise en oe-u-vre 
sur machine de transfonmtion. On a avantage Sl cccipleter a leur 
valeur initiale le taux de ces additifs. 
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On peut en outre, grace au principe de coextrusion, introduire 
par la mane voie des cires de polyolef ines destinees a augmenter 
I'hydrophdbie du profile extrude . 
5 En (4) se voit la zooe d' alimentation en particules et copeaux 

de bois venant de la tremic 10. Cettc partie du corps de I'extrudeu- 
se est avantageusement chauffee (ceci n'a pas ete represente) pour 
faciliter 1' evacuation de I'himdite contenue dans le bois. 

En (5) est visible la zone de degazage de I'extrudeuse prlnci- 
10 pale. La portion de vis correspondante est cylindrique et sen noyau 
est de diam&tre plus petit pour tenir cotrpte du volume occupe par la 
matiere gelifiee foumie par I'extrudnuse. 

Le vide est applique en (9) a travers 1' orifice de degazage 

(8). 

15 A la suite, on trou^^e en (6) la zone de compression de la vis 

et en (7) la zone de pompage du melange k travers la filiere. 

Celle-ci se compose, dans le cas de la figure donnee, de trois 
element^ (13), (14), (15), assesrbles en serie de telle sorte que 
leurs pertes de charge s'ajoutent. 

20 On a decouvert en effet que, suivant les pertes de charge dans 

I'outillage de sortie, le melange particules de bois/plastique etait 
plxis ou moins densifie, et qu'i I'outillage de pertes de charge 
maxLtiLim correspondait le materiau le plvis densifie. 

Cast ainsi qu'avec trois elements en serie une densite de 1,35 

25 a pu etre obtenue, tandis qu'avec m seul element, seule une densite 
apparente de 0,90 est obtenue. 

Le profile massif sort de la filiere en (16) et il esc coupe 
par la scie \^oiante (17) qui se deplace avec le profile et a la v^kre 
Vitesse. Sa frequence d'inten/ention est plus ou moins grande selon 

50 que 1* on desire des profiles de differents modules, u:i tel demi-pro- 
duit trouvera de nonbreux emplois, apres sa division en modules plus 
ou moins grands. 

Les petits jnodules sont utilisables par execrple cocme plots de 
palette (80 a 100 cm de diarnetre ou hauteur), les moyens ccme 
35 piquets (Im) ou pcteaux (ImSO | 2m), les grands cootne barres horizon- 
tales de cloture (6m), 

En (11) on peuc voir le broyeur qui r^duit en petits morceaux 
les siballages plastiques perdus tels que bouteilles, seaux ou 
tonnelets plastiques, et en (12) le recipient de distribution des 
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additifs et en particulier d6 cires de polyolef ines . Dans ce cas. 
(12) est de preference chauffe. 

Us cires de polyolef ines , en bouchant les pores du bois. 
rendent le profile particulieranent hydrophobe. 

En outre le recipient C12) ou Vur^e de ses subdivisions eventuel- 
les peut servir a introdiiire dans I'extrudeuse auxiliaire et ainsi 
dans la matiere plastique recyclee des additifs tels que des stabili- 
sants pour rainener leur pourcentage ^ une valeur initiale de la 
matiere plastique vlerge, avant toute perte due a la prerdLere -idse 



10 en oeuvre 



L'exanple donne ci-apr&s conceme plus particulieren^ni: la 
fabrication de plots de palette. 
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REVENDICATI0N3 

10 1. Precede de production par extrusion de profiles massifs a faible 
reprise d'hiimidite et k d^nsite variable a base d'ljn mfilarige de 
ccpeaux de bois et de ratieres rhennoplastiques recyclees 
caracterise en ce que I'on alimeinte une extrudeuse monovls a degaca- 
ge, rrunie k son extremite d'ljne filiere k profile, tout d'abord dsns 

15 sa zone d' entree par 1::3 copeaux de bois et ensuite en rratiere 
plastique recyclee fondue d'une source exterieure auxiliaire en un 
point situe avant la zone de degazage. 

20 2. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que la vis de 
1' extrudeuse monovis est divisee en quatre zones, cccnpronant de 
1' entree vers la filiere : 

- une zone d' alimentation en copeaux de bois, chauffee, dans 
25 laqitelle la matiere n'est soumise a aucune coapression* et 

dans laquelle les copeau:< de bois recoivent la matiere 
thermo-plastique recyclee fondue d'une source exterieure auxi 
liaire.. 

30 - une zone de degazage, dans laquelle le melange ci-dess^as est 

soumis siimltanement h une dcconpression et a un degazage sous 
vide. La decompression est produite par une augrentacicm de la 
section de passage dans la vis, cette zone etant cccm? la 
precedente cylindrique. 

35 

- une zone de conpression dans laquelle le noyau de la vis est 
conique . 
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7 

- une zone de patpage a noyau cylindrique servant a I'alirrenta- 
tion sous pression de la filiere, 

5 ' 

3. P7:ocede selon les re^/endications 1 et 2 caracterise en ce que la 
matiere thennoplastique recyclee est fondue au noyen d'une axtru- 
deuse auxiliaire. 

10 

4. Precede selon I'une quelconque des revendications 1^3 caracte- 
rise en ce que le point de raccordement de I'extrudeuse auxiliaire 
et de I'extrudeuse nmavls principale se trouve situee avant la fin 
de la 2;6ne d' entree alLmentee en copeaux de bois et avant la prise 

15 de vide de la zone de degazage de I'extrudeuse principale. 

5. Precede selon, 1* une quelconque des revendications 1 a .4 caracte- 
rise en ce que I'extrudeuse auxiliaire sert a introduire dans les 

20 copeaux de bois en plus de la matiere themwplastique recyclee 
divers additifs tels que colorants, lubrifiants, stabilisants de 
reconditionnement de la matiere recyclee et cires de polyolefines 
destinees a augmenter I'hydrophobie du profile extrude. 

25 

6. Procede selon I'vTie quelconqioe des revendications 1 a 5 caracte- 
rise en ce que I'outillage d'extrusion est constiDje d'une pluralicc 
d'elerrents constitutifs cdrfolables et susceptibles de travniller 
soit isolement soit asserbles en nombre variable en fcncticn du 

30 norfcre d'elernents et corpris entre 0,90 et 1,35. 



7. Profiles rassifs a faible reprise d'humidite et a densite compri- 
se entre 0,90 et 1,35 fabriques selcn im procede relevant d*ur.e 
35 quelconque des revendicacions 1 a 6. 
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